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(57) Es wird ein Verfahren zur Herstellung einer 
Dachversteifung (12) fOr Fahrzeuge sowie eine nach 
dem Verfahren hergestellte Dachversteifung selbst 
beschrieben. 

Die Dachversteifung (12), die von innen an die 
Dachhaut (10) des Fahrzeugs anbringbar ist, besteht 
aus einer mittleren Schaumschicht (14) und zwei auBe- 
ren Deckschichten (16,18). die an den beiden Seiten 
der Schaumschicht (14) befestigt sind. Bei der Herstel- 
lung wird eine geschdumte Platte (14) Oder ein 
geschaumtes Bandmaterial (14) mit einem Harte- und 
Klebemittel benetzt Oder getrankt. Auf die geschaumte 
Platte (14) oder das geschaumte Bandmaterial (14) 
werden dann beidsertig Deckschichten (16,18) aufge- 
legt werden, die eine Aff initat zu dem Harte- und Klebe- 
mittel aufweisen. SchlieBlich wird der Verbund in einem 
beheizten Werkzeug, welches die Kontur des Formteils 
bestimmt. verpreBt. Dabei wird das Harte- und Klebe- 
mittel unter dem EirrfluB der Warme ausgehartet. 
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Beschreibung 

[0001] Die Eriindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
stellung einer Dachversteifung fur Fahrzeuge und eine 
nach dem Verfahren hergestellte Dachversteifung. 
[0002] Aus der EP 0 825 066 A2 ist ein Verfahren 
zur Hersteilung einer Dachversteifung fur Fahrzeuge 
und eine nach dem Verfahren hergestellte Dachverstei- 
fung bekannt, bei der zunachst ein planes mehrschich- 
tiges Halbzeug aus einer mittleren Hartschaumschicht 
und zwei auBeren Kraftiinern hergestellt, dieses 
anschlielBend mittig gespalten und eines der beiden 
Teile des gespaltenen Halbzeugs dann auf der freilie- 
genden Seite der Hartschaumschicht mit einem einzel- 
nen Kraftliner uber eine Klebeschicht verbunden wird. 
Ehe jedoch die Klebeschicht abbindet, wird das durch 
den Kraftliner erganzte Material in einem der Wdlbung 
und Kontur der Dachhaut entsprechendem Formwerk- 
zeug auf die endgultige Form umgeformt und in dieser 
Form der Klebstoff ausgehartet. Das Umformen des 
mehrschichtigen Materials wird dadurch mdglich, daB 
das gespaltene Material nur auf einer Seite einen fest 
mit der Schaumschicht verbundenen Kraftliner besitzt, 
so daB eine wesentlich geringere Steif igkeit vorliegt, als 
bei einer beidseitig mit Kraftiinern fest verbundenen 
Schaumschicht. Die Steif igkeit des im Formwerkzeug in 
die Kontur der Dachw6lbung umgeformten Materials 
tritt erst dann ein, wenn auch die Klebeschicht des 
zusatzlichen Kraftliners unter Warmeeinwirkung abge- 
bunden hat. 

[0003] Da beim bekannten Material bereits vor dem 
Umformvorgang eine Seite der Hartschaumschicht fest 
mit einem Kraftliner verbunden ist, ergibt sich beim 
Umformvorgang ein unsymmetrisches Dehnunge- und 
Stauchverhalten des Schaummaterials. Diese Eigen- 
schaft beinhaltet unter Umstanden die Gefahr eines 
nachtraglichen Verzugs des Bauteils. Ferner besitzt die 
aus Hartschaum bestehende Schaumschicht beim 
bekannten Material ein relativ hohes Fiachengewicht, 
was durch den HerstellungsprozeB auf einer Band- 
schaumanlage begrundet ist. 

[0004] Aus der DE 196 32 054 ist ein Verfahren zur 
Innenmontage einer Dachversteifung an der Dachhaut 
eines Fahrzeugs durch VerWeben der Dachversteifung 
mit der Dachhaut bekannt. Die Dachversteifung wird im 
fiuBeren Bereich ihrer Montagefiache mit einem 
ringsum verlaufenden, geschlossenen Klebstoffband 
und der innerhalb dieses Klebstoffband es liegende mitt- 
lere Bereich mit wenigstens einem mehrfach unterbro- 
chenen Klebstoffband versehen. Die Dachversteifung 
wird soweit gegen die Dachhaut gedruckt, bis das 
ringsum verlaufende, geschlossene Klebstoffband voll- 
standig an der Dachhaut anliegt und abdichtet. Durch 
wenigstens ein innerhalb des vom geschlossenen Kleb- 
stoffband umgebenen Bereichs angeordnetes Loch 
wird ein Unterdruck zwischen der Dachversteifung und 
der Dachhaut erzeugt und aufrechterhalten, bis die 
Dachversteifung an der Dachhaut anliegt und der Kieb- 
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stoff angezogen hat. 

[0005] In der DE 40 35 822 wird ein innenausstat- 
tungsteil fur Fahrzeuge beschrieben, das aus einer 
formbildenden Schaumschicht. einer Polsterschicht, 

5 sowie einer Oberf lachenschicht aus einer Kunststoffolie 
besteht. Die Polsterschicht wird entweder durch ein 
Textilvties Oder eine Beflockungsschicht gebildet. 
AuBerdem sind in der DE 40 35 822 verschiedene Her- 
stellverfahren fur das Innenaustattungsteil fur Fahr- 

10 zeuge beschrieben. Unter anderem werden die Flocken 
auf die noch zdhflussige, durch Rotationssintem 
erzeugte Kunststoffolie aufgebracht. 
[0006] Aus der EP 0 364 1 02 ist ein Dachhimmel fur 
Fahrzeuge bestehend aus einer Tragerschicht aus Well- 

75 faserpappe, aus einer verhaitnismaBig harten bis mittel- 
harten Schaumstoffschicht und einem dreischichtigen 
Laminat bekannt. 

[0007] Das Laminat setzt sich aus einer undurch- 
lassigen Tragerfolie, aus einer offenzelligen weichelasti- 

20 schen Schaumstoffschicht und aus einer 
Oberfiachenschicht aus Textilstoff zusammen. 
[0008] Zur Hersteilung des Dachhimmels wird die 
Tragerschicht aus Wellfaserpappe in eine Negativform 
eines Ausformwerkzeugs gelegt. Daraufhin wird eine 

25 schaumstoffbildende Chemiekalie auf die Tragerschicht 
aufgetragen und mit dem dreischichtigen Laminat 
bedeckt Beim Ausformen kommt es zum Verschaumen 
der schaumstoffbildenden Chemikalie, so daB der dabei 
entstehende Schaumstoff eine Schicht zwischen der 

30 Tragerschicht und der Tragerfolie des dreischichtigen 
Laminats darstellt. 

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren zur Hersteilung einer Dachversteifung fur 
Fahrzeuge sowie eine nach dem Verfahren hergestellte 

35 Dachversteifung seibst dahingehend zu verbessern, 
daB eine weitere Gewichtsreduzierung und eine gr6- 
Bere Formbestandigkeit erzielt wird. 
[0010] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren zur 
Hersteilung einer Dachversteifung fur Fahrzeuge nach 

40 dem Oberbegriff des Anspruchs 1 durch die im Kenn- 
zeichen des Anspruchs 1 angegebenen Merkmale 
gelOst und bei einer nach dem Verfahren hergestellten 
Dachversteifung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 
5 durch die im Kennzeichen des Anspruchs 5 angege- 

45 benen Merkmale gelGst. Weiterbildungen und vorteil- 
hafte Ausgestaltungen ergeben sich aus den 
Unteranspruchen. 

[0011] Die Erfindung ermOglicht die Verwendung 
eines sehr leichten und biegsamen Schaumes, so daB 

so im nicht ausgeharteten Zustand die geschaumte Platte 
Oder das geschaumte Bandmaterial ohne wesentliche 
Ruckstellkraft in die gewunschte Form gebracht werden 
kann. Die Steif igkeit des Schaumes, die dann mit mittel- 
hartem oder hartem Schaum vergleichbar ist stellt sich 

55 spater erst nach dem Ausharten mit dem Harte- und 
Klebemittel ein. Das Harte- und Klebemittel wird dabei 
gleichzeitig auch zur VerWebung der geschaumten 
Platte oder des geschaumten Bandmaterials mit den 
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Deckschichten verwendet. Dadurch werden durch den 
Einsatz ein und desselben Materials zwei Aufgaben 
geldst, namlich sowohl die Versteifung des Schaumes 
als auch die Bindung der Deckschichten an den 
Schaum. 

[0012] Die Zugabe eines Harte- und Klebemittels 
ermOglicht zudem, uber den Weg der Dosierung auch 
die Steifigkeit des Schaumes den Erfordernissen anzu- 
passen. Gleichzertig mit der Steifigkeit geht auch die 
Dampfungswirkung fur bestimmte Frequenzen einher, 
so daft auch hier eine Anpassung der akustischen Ver- 
haitnisse im Fahrzeug ermOglicht wird. 
[001 3] Durch die Verwendung des Weichschaumes 
ergibt sich auch eine Gewichts- und Material einsparung 
und somit auch eine Reduzierung der Kosten. Gleich- 
zeitig wird aber auch ein ein spateres Umformen 
erleichterndes mechanisches Verhalten erzieit da beim 
Umformvorgang auf die endgOltige Form noch keine 
Verbindung mit einem der Deckschichten besteht. Das 
Schaummaterial kann sich somit erttlang einer neutra- 
len Mitteffiache verformen, wobei dann die im Krum- 
mungsbereich mehr zum Krummungszentrum 
liegenden Zonen gestaucht werden, wahrend die vom 
Krummungszentrum abgewandten Zonen gedehrrt wer- 
den. Nach der Verbindung mH den SuBeren Deck- 
schichten hat das fertige Material daher weniger das 
Bestreben, wieder in seine ursprungliche ebene Form 
zuruckzukehren. 

[0014] Ein weiterer Vorteil besteht darin, daB die 
Deckschichten bei Verwendung von Kraftlinern keine 
wasserundurchiassige Beschichtung zur Schaum- 
schicht hin benOtigen. Beim Bandschaumverfahren war 
dies namlich erforderlich, da wegen der Feuchtigkeit im 
Papier der Kraftliner die Gefahr einer Lunkerbildung in 
der Schaumschicht bestand. Der Verzicht auf diese 
wasserundurchiassige Schicht bewirkt eine wertere 
Material- und Kosteneinsparung. Da die wasserun- 
durchiassige Schicht zwischen dem Kraftliner und der 
Schaumschicht beim Stand der Technik nur an demjeni- 
gen Kraftliner erforderlich war, der bereits bei Herstel- 
lung des Vorproduktes im Bandschaumverfahren 
benOtigt wurde, ergab sich hier eine zusatzliche Asym- 
metrie, denn der spater uber einen Kleber befestigte 
Kraftliner konnte auf eine solche wasserundurchiassige 
Schicht verzichten. Bei der Erfindung entfailt von vorn 
herein diese Asymmetrie, so daB auch von daher die 
Voraussetzungen fur ein symmetrisches mechanisches 
Verhalten gegeben sind. 

[0015] GemaG einer Weiterbildung wird die 
geschaumte Platte Oder das geschaumte Bandmaterial 
durch ein das Harte- und Klebemrttel enthaltende Bad 
gefuhrt und vollstdndig getrdnkt. AnschlieBend wird es 
uber einen ersten Kalander mit einstellbarer Spaltbreite 
gefuhrt. wodurch das getrdnkte Bandmaterial gewalkt 
und uberschussiges Harte- und Klebemrttel herausge- 
druckt wird. Danach werden auf beiden Flachseiten der 
geschaumten Platte Oder des geschaumten Barcl mate- 
rials Deckschichten zugefuhrt und diese Deckschichten 



in einem zweiten Kalander miteinander in Kontakt 
gebracht. SchiieBIich wird das sowert erzeugte mehr- 
schichtige Material einem beheizten Formwerkzeug 
zugefuhrt, wo unter der Warmeeinwirkung das Harte- 
5 und Klebemrttel sowohl die geschaumte Platte Oder das 
geschaumte Bandmaterial versteift als auch ein Klebe- 
bindung zwischen den Deckschichten und der 
geschaumten Platte Oder dem geschaumten Bandma- 
terial herstelH 

10 [0016] Die Verfahrensschritte ermOglichen eine 
kontinuierliche FerHgung, wobei durch die Kalander 
sowohl eine Dosierung des im UberschuB zugefuhrten 
Harte- und Klebemittels ermOglicht wind, als auch ein 
Walken und damrt eine innige Verteilung des Harte- und 

is Klebemittels in der geschaumten Platte Oder dem 
geschaumten Bandmaterial. Dabet kann das Harte- und 
Klebemrttel, das nach Durchlaufen des ersten Kalan- 
ders wieder aus dem Schaum herausgedruckt wird, 
erneut dem Bad zugefuhrt und wieder verwendet wer- 

20 den. 

[001 7] Im zweiten Kalander erfolgt eine wertere Ver- 
mischung und Verteilung des Harte- und Klebemittels 
innerhalb der Schaumschicht und ferner ein Andrucken 
der Deckschichten an die geschaumte Platte Oder das 
25 geschaumte Bandmaterial. Gleichzertig dienen die 
Deckschichten aber auch dazu, den zweiten Kalander 
gegen den Kontakt mit dem Harte- und Klebemrttel 
abzuschirmen. 

[0018] Vorzugsweise wird die geschaumte Platte 
30 oder das geschaumte Bandmaterial zwischen dem 
ersten und zweiten Kalander mit einem Katalysator 
benetzt, der beim Durchlaufen des zweiten Kalanders 
durch Walken mit dem Harte- und Klebemrttel vermischt 
und uber der Breite der geschaumten Platte Oder des 
35 geschaumten Bandmaterials verteilt wird. Im anschlie- 
Benden Formwerkzeug wird die Aushartung des Harte- 
und Klebemittels beschleunigt. 
[0019] Die Zufuhrung des Katalysators erst hinter 
dem ersten Kalander bewirkt, daB das im ersten Kalan- 
40 der herausgequetschte uberschussige Harte- und Kle- 
bemrttel noch nicht mit dem Katalysator kontarrdniert ist 
und daher nicht in unerwunschter Weise vorzertig fur 
eine Wieder verwendung unbrauchbar wird. 
[0020] Die Verwendung des Katalysators an sich 
45 fuhrt dazu, daB die Aushartung im Formwerkzeug 
beschleunigt wird und dadurch die Eingliederung in 
einen fortlaufenden ProzeB begunstigt wird. Es ist dann 
nur ein relativ kleiner Materialpuffer erforderlich, urn den 
diskontinuierlichen Aufenthalt des Materials im Form- 
so werkzeug an den kontinuierlichen Durchlauf des band- 
fdrmigen Materials durch die Kalander anzupassen. 
[0021] Eine Weiterbildung gemaB Anspruch 4 sieht 
vor, daB die geschaumte Platte oder das geschaumte 
Bandmaterial einsertig eine Deckschicht aufgelegt wird. 
55 Das auf diese Weise hergestelrte. sogenannte Halb- 
sandwichelement erhalt seine endgOltige Formgebung 
durch VerWebung der unbeschichteten Seite der Platte 
oder des geschaumten Bandmaterials mit der Dach- 
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haut. 

[0022] Gegenuber dem zuvor genannten Sand- 
wichelement entfailt eine Deckschicht. Dadurch ergibt 
sich eine weitere signifikante Gewichts- und Material- 
einsparung und somit auch eine Reduzierung der 
Kosten. 

[0023] Die Steif igkeit des Schaumes kann uber die 
dosierte Zugabe eines Harte- und Klebemittels den 
Erfordernissen angepaBt werden. Sie entspricht nach 
dem Ausharten etwa der eines halbharten Schaumes. 
[0024] Die einseitig mrt einer Deckschicht beschich- 
tete Platte Oder das einseitig mit einer Deckschicht 
beschichtete geschaumte Bandmateriat besitzt aller- 
dings eine wesentlich geringere Steif igkeit als eine ver- 
gleichbare, beidseitig mit Deckschichten test 
verbundene Schaumstoffschicht. 
[0025] Daraus ergibt sich, daft das Halbsandwich- 
element ohne vorherige Formgebung und ohne auftre- 
tende wesentliche Ruckstellkraft auch im 
ausgeharteten Zustand an jede beliebige Dachhaut 
angepaBt und in die endgultige Form gebracht werden 
kann. 

[0026] Das Schaummaterial laBt sich also trotz Ver- 
bindung mit einer Deckschicht entlang einer relativ neu- 
tralen Mittetfiache verformen, wobei das 
Halbsandwichelement kein Bestreben hat. in eine 
bestimmte Form, beispielsweise in die ursprunglich pla- 
nare, keine Kontur aufweisende oder in die vorgefornrrte, 
eine Kontur aufweisende Form, uberzugehen, so daB 
fur den spateren Umformvorgang auf die endgultige 
Form ein erleichterndes mechanisches Verhalten erzielt 
wild. 

[0027] Somit ist es bei diesem Verfahren mOglich, 
ein Formteil sowohl als planares Halbsandwichelement 
ohne Kontur als auch als vorgeformtes Halbsandwich- 
element mit Kontur herzusteilen, ohne da B sich das 
positive mechanische Verhalten des Halbsandwichele- 
ments verandert. 

[0028] Die Steifigkeit des Halbsandwichelemertts 
wird durch Verkleben mit der Dachhaut erreicht, wobei 
der Verbund von Dachhaut und Halbsandwichelement 
dann ein Sandwichelement bildet. Erst dadurch erhait 
das Halbsandwichelement seine endgultige Form. 
[0029] Die mechanischen Eigenschaften des ferti- 
gen Verbundes aus Halbsandwichelement und Dach- 
haut entsprechen uberraschenderweise denen einer 
beidseitig mit Deckschichten fest verbundenen 
Schaumstoffschicht. 

[0030] Die Anbringung des Halbsandwichelements 
an die Dachhaut kann nach herkGmmlichen Verfahren 
erfolgen. Als besonders vorteilhaft hat sich die Anbrin- 
gung gemaB des in der DE 196 32 054 beschriebenen 
Verfahrens herausgestellt. 

[0031 ] Das erf indungsgema Be Verfahren hat neben 
der Gewichtsreduzierung der Dachversteifung bei min- 
destens gleichbleibenden mechanischen Eigenschaf- 
ten auBerdem den Vorteil, daB aufwendige Werkzeuge 
zur Umformung und die damit verbundenen Kosten ein- 



gespart werden kdnnen. 

[0032] Bei einer nach Anspruch 5 hergestelrten 
Dachversteifung ist das Material der geschaumten 
Platte Oder des geschaumten Bandmaterials ein Polyu- 

5 rethanweichschaum auf Polyesterbasis. Dieser laBt 
sich leichter besonders auf kleine Krummungsradien 
umformen und besitzt eine geringere Ruckstellkraft. Ein 
gemaB Anspruch 4 hergestelltes Halbsandwichelement 
laBt sich leichter besonders auf kleine Krummungsra- 

w dien vorformen und aufgrund seiner geringeren Ruck- 
stellkraft mit der Dachhaut verkleben. Durch das Harte- 
und Klebemittel wird bei der Aushartung und VerWe- 
bung gleichzeitig auch der Schaum entsprechend den 
Erfordernissen versteift. Auf diese Weise werden die 

is Vorteile eines weichen Schaumes bei der Umformung 
bzw. Vorformung mit denen eines harteren Schaumes, 
vorzugsweise eines halbharten Schaumes, fur die 
Dachaussteifung mrteinander kombiniert. 
[0033] Als Harte- und Klebemittel eignet sich Diiso- 

20 cyanat. Dieser Stoff hartet unter Warmeeinwirkung zu 
Polyharnstoff aus und eignet sich damit besonders zur 
Versteif ung des Schaums. 

[0034] Als Katalysator hat sich ein Gemisch aus 
Wasser und Amin im Verhaitnis 10 zu 1 bewahrt 

25 [0035] Die Deckschicht kann ein Kraftliner oder 
Vlies sein. Diese Schicht kann auf hohe Zugfestigkeit 
und geringes Dehnungsverhalten ausgeiegt werden. 
Dadurch ist die Formstabilitat des mehrschichtigen Pro- 
duces gewahrleistet. Dementsprechend laBt sich das 

30 gemaB Anspruch 4 hergestellte Halbsandwichelement 
an unterschiedlich geformte Dachhaute anpassen, 
wobei die Formstabilitat des Verbundes aus Dachhaut 
und Halbsandwichelement gewahrleistet ist. 
[0036] Ferner besteht die MOglichkeit, die Deck- 

35 schicht mit Fasermaterial, wie Glas- oder Karbonfasem 
zu armieren. Dadurch laBt sich auch bei geringer 
Schichtdicke die Zugfestigkeit und das Dehnungsver- 
halten weiter verbessern. 

[0037] Die Deckschicht kann auBen und innen mit 
40 Beschichtungen aus Polyolefinen versehen sein. Dies 
verhindert von auBen ein Eindringen von Feuchtigkeit in 
die Kraftliner und das Schaummaterial oder Qber die 
grundsdtzlich wasserdurchiassigen Vliese in das 
Schaummaterial, so daB dessen mechanische und phy- 
45 sikalische Eigenschaften uber die Nutzungsdauer weit- 
gehend konstant bleiben. Bei der gemaB Anspruch 4 
hergestellten Dachversteifung wird bei der zur Dach- 
haut weisenden, ohne Deckschicht versehenen Seite 
des Verbundes das Eindringen von Feuchtigkeit in das 
so Schaummaterial durch die wasserundurchiassige 
Dachhaut erreicht, so daB auch hier die mechanischen 
und physikalischen Eigenschaften nicht beeintrachtigt 
werden. 

[0038] Durch die zusatzlichen inneren Schichten 
55 wird uber eine Reaktion mit dem Harte- und Klebemittel 
auBerdem die Bindung der Deckschicht mit der 
geschaumten Platte oder dem geschaumten Bandma- 
terial verbessert. Bei einer nach Anspruch 4 hergestell- 
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ten Dachversteifung ist dieses bei der zur Dachhaut 
weisenden, ohne Deckschicht versehenen Seite des 
Verbundes unnCtig, wei! die Bindung der Dachhaut mit 
der geschaumten Platte Oder dem geschaumten Band- 
material nicht uber eine Reaktion mit dem Harte- und 
Klebemittel erfolgt. 

[0039] Vorzugsweise weist die Platte aus 
geschaumtem Material eine Dicke zwischen 5 mm und 
10 mm auf. Da das Material aus einem Block heraus 
geschnitten wurde. besteht hier ein vOllig homogener 
Aufbau, so daB die durch den Schaum bewirklen akusti- 
schen und thermischen Dampfungseigenschaften uber 
die gesamte Dicke des Materials homogen verteilt sind 
und damit auch eine verhaitnismaBig geringe Dicke 
optimal genutzt werden kann. 

[0040] Die Platte aus geschaumtem Material 
besitzt ein ursprungliches Raumgewicht zwischen 15 
kg/m 3 und 25 kg/m 3 , vorzugsweise von 21 kg/m 3 . Die- 
ser geringe Gewichtsbereich wird erst durch MSglich- 
keit erreicht, Weichschaum zu verwenden. 
Demgegenuber liegt die Untergrenze des Raumge- 
wichts bei einem Bandschaumverfahren fur Hart- 
schaum bei etwa 38 kg/m 3 . Dieser Wert kann bei der 
Erfindung also deutlich unterschritten werden. 
[0041] Die jeweils verwendete Deckschicht kann 
ein Fiachengewicht zwischen 160 g/m 2 und 200 g/m 2 
aufweisen. Vorzugsweise betragt das Fiachengewicht 
bei Verwendung von Kraftlinern 186 g/m 2 . Mit diesem 
Fiachengewicht ist sichergesteilt, daB die jeweilige 
Deckschicht. die auch wesentiich zur Sterfigkert des f er- 
tigen Materials in Verbindung mit der Schaumschicht 
beitragt, eine ausreichende Stabilitat besitzt. 
[0042] Die wasserundurchiassige auBere und 
innere Beschichtung aus Polyolefinen kann ein Fia- 
chengewicht zwischen 10 g/m 2 und 30 g/m 2 aufweisen. 
Vorzugsweise liegt der Wert bei 20 g/m 2 . Hierdurch wird 
eine ausreichende Sperre gegen Feuchtigkeit von 
auBen und eine ausreichende Bindefahigkeit mit dem 
Schaum nach innen erreicht. 

[0043] Nachfoigend wird die Erfindung anhand der 
Zeichnung erldutert In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 einen Querschnitt durch einen Dachaufbau 
mit der nach einem Verfahren der Anspruche 
1 bis 4 hergestellten Dachversteifung, 

Fig. 2 eine prinzipielle Darstellung des Schichtauf- 
baus einer nach einem Verfahren der 
Anspruche 1 bis 3 hergestellten Dachverstei- 
fung 

Fig. 3 eine Anlage zur Herstellung der nach einem 
Verfahren der Anspruche 1 bis 3 hergestell- 
ten Dachversteifung und 

Fig. 4 eine prinzipielle Darstellung des Schichtauf- 
baus einer nach einem Verfahren gemaB 
Anspruch 4 hergestellten Dachversteifung 



und einer Dachhaut. 

[0044] Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch einen 
Dachaufbau mit der erfindungsgemaBen Dachverstei- 

5 fung. Das Dach besteht dabei aus einer auBenliegen- 
den Dachhaut 10. die in ihrer Form von der 
Karosserieform vorgegeben ist, und der zum Fahreu- 
ginnenraum weisenden Dachversteifung 12. Die Dach- 
versteifung 12 ist in ihrer Form an die Form des Daches 

10 10 angepaBt und mit diesem ganz- oder teilfiachig ver- 
bunden, vorzugsweise verWebt 
[0045] Fig. 2 zeigt eine prinzipielle Darstellung des 
Schichtaufbaus einer nach einem Verfahren der 
AnsprOche 1 bis 3 hergestellten Dachversteifung. Zur 

15 besseren Ubersicht sind die Schichten getrennt 
gezeichnet. In WirkJichkert schlieBen sie sich naturlich 
bundtg aneinander an. 

[0046] Die in Fig. 2 dargestellte Dachversteifung 12 
besteht aus einer inneren Platte 14 aus Polyurethan- 

20 schaum und zwei Deckschichten 16, 18. Die Deck- 
schichten 16, 18 tragen sowohl zur Seite der inneren 
Platte 14 hin als auch auf ihrer nach auBen weisenden 
Seite Beschichtungen. Die Beschichtung en 20, 22 kdn- 
nen aus demselben Material wie die Beschichtungen 

25 24, 26 sein, z. B. aus Polyolefinen. Wahrend die nach 
innen weisenden Beschichtungen 20, 22, als Klebe- 
schichten mit der Platte 14 aus Polyurethanschaum die- 
nen, nachdem ein den Schaum benetzendes Harte- 
und Klebemittel mit den Beschichtungen 20, 22 reagiert 

30 hat, dienen die auBeren Beschichtungen 24, 26 als 
Wassersperre. 

[0047] Fig. 3 zeigt eine Anlage zur Herstellung der 
erfindungsgemaBen Dachversteifung. Die Anlage 
umfaBt ein Bad 28, das mit Diisocyanat gefullt ist, eine 

35 Anordnung aus zwei Kalandern 30, 34, eine Benet- 
zungsvorrichtung 32 fur einen Katalysator sowie ein 
Formwerkzeug 40. Der ProzeBverlauf ist in der Zeich- 
nung von rechts nach links orientiert. 
[0048] Eine Bahn 14 aus Polyurethan-Weich- 

40 schaum auf Polyesterbasis wird durch das Bad 28 mit 
Diisocyanat gefuhrt und vollstandig getrankt. Der 
getrankte Schaum wird dann durch den ersten Kalander 
30 gefuhrt, dessen Spalt regulierbar ist. Durch den 
Spaitabstand laBt sich die Menge des Diisocyanats im 

45 Schaum regulieren, das uberschussige Diisocyanat 
flieBt in die Auffangwanne zuruck und bleibt dem Pro- 
zeB erhalten. 

[0049] Der Gehalt an Diisocyanat betragt nach den 
ersten Kalandern 30 etwa zwischen 200 g/m 2 und 300 
so g/m 2 . Durch VerSnderung der Menge IdBt sich die 
Schaumharte des spater ausgeharteten Bauelements 
regulieren. 

[0050] Zwischen dem ersten 30 und dem zweiten 
Kalander 34 wird das geschaumte Bandmaterial durch 
55 die Benetzungsvorrichtung 32 mit einem Katalysator 
beaufschlagt, der aus einem Gemisch aus Wasser und 
Anm im Verhaitnis 10 zu 1 besteht. 
[0051] Vor dem zweiten Kalander 34 werden auch 
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eine obere 16 und untere Deckschicht 18 zugefuhrt, die 
zusammen mit dem geschaumten Bandmateria! 
gemeinsam in den zweiten Kalander 34 einlaufen. Die 
beiden Deckschichten 16, 18 k&nnen aus beidseitig 
beschichteten Kraftlinern bestehen, wobei es sich bei 5 
den Beschichtungen um Polyofefine handeln kann. 
Hierbei wird der Kraftliner nicht nur zur Verstarkung des 
spater gebildeten Bauelements verwendet, sondern 
auch als Schutz des zweiten Kalanders 34 gegen Ver- 
schmutzung mit Diisocyanat. 

[0052] Im zweiten Kalander 34 wird nun der 
getrankte und mit Katalysator beaufschlagte Schaum 
gewalkt, wobei sich der Katalysator uber die gesamte 
Brefte verteilt. 

[0053] Nach dem zweiten Kalander 34 lauft der nun is 
gebildete Verbund aus dem geschaumten Bandmaterial 
und den Deckschichten uber einen Speicher 36, der 
den Ubergang von einem kontinuierlichen Vorschub zu 
einem diskontinuierlichen Betrieb ermdglicht, in das 
beheizbare Formwerkzeug 40. Dieses bestimmt die 20 
Kontur des Formteils. Durch die Beheizung reagiert das 
Diisocyanat beschleunigt durch den Katalysator, zu 
Polyharnstoff aus. Es versteift dabei den Schaum und 
bindet uber die Polyolefinbeschichtungen die Deck- 
schichten. 25 
[0054] Der Verbund ist duroplastisch ausgehartet, 
wenn er aus dem Formwerkzeug 40 entnommen wird. 2. 
[0055] Fig. 4 zeigt eine prinzipielle Darstellung des 
Schichtaufbaus einer nach einem Verfahren gemaB 
Anspruch 4 hergestellten Dachversteifung 12 und einer 30 
Dachhaut 10. 

[0056] Die in Fig. 4 dargestellte Dachversteifung 12 
besteht aus einer Platte 14 aus Polyurethanschaum und 
einer Deckschicht 18. 

[0057] Die Deckschicht 18 tragt sowohl zur Seite 35 
der Platte 14 hin ais auch auf ihrer nach auBen weisen- 
den Seite Beschichtungen. Die nach innen weisende 
Beschichtung 22 kann aus demselben Material wie die 
nach auBen weisende Beschichtung sein, z.B. aus 
Poiyolefinen. wahrend die nach innen weisende 40 
Beschichtung 22 als Klebeschicht mit der Platte 14 aus 
Polyurethanschaum dient, nachdem ein den Schaum 
benetzendes Harte- und Klebemittel mit der Beschich- 
tung 22 reagiert hat, dient die auBere Beschichtung, die 
in Fig. 4 nicht dargestellt ist, ais Wassersperre. 45 
[0058] Dieses sogenannte Halbsandwichelement 
1 2 ist an die Form des Daches 1 0 angepaBt und mit die- 
sem ganz- oder teilfiachig verbunden, vorzugsweise 
uber eine Klebeschicht 20 mit diesem verWebt. 
[0059] Die einseitig mit einer Deckschicht 18 so 3. 
beschichtete Platte 14 laBt sich wegen ihrer wesentlich 
geringen Steifigkeit ohne vorherige Formgebung an 
jede beliebige Dachhaut 10 anpassen und in die end- 
gultige Form bringen. Die Steifigkeit der Dachverstei- 
fung 12 wird durch Verkleben der unbeschichteten Seite ss 
mit der Dachhaut 10 erreicht, wobei der Verbund von 
Dachhaut 10 und Dachversteifung 12 dann ein Sand- 
wichelement bildet. 



[0060] Die mechanischen Eigenschaften des ferti- 
gen Verbundes aus Halbsandwichelement 12 und 
Dachhaut 10 entsprechen uberraschenderweise denen 
einer beidseitig mit Deckschichten fest verbundenen 
Schaumstoffschicht. 

Patentanspruche 

Verfahren zur Herstellung einer Dachversteifung fur 
Fahrzeuge, die von innen an die Dachhaut des 
Fahrzeugs anbringbar ist, bestehend aus einer mitt- 
leren Schaumschicht und auBeren Deckschichten, 
die an den beiden Seiten der Schaumschicht befe- 
stigt sind, dadurch o ekennzeichnet. daB eine 
geschaumte Platte Oder ein geschaumtes Bandma- 
terial mit einem Harte- und Klebemittel benetzt Oder 
getrankt wird, auf die geschaumte Platte Oder das 
geschaumte Bandmaterial dann beidseitig Deck- 
schichten aufgelegt wird, die selbst Oder uber eine 
innere Beschichtung eine Affinitat zu dem Harte- 
und Klebemittel aufweisen, und schfieBiich der Ver- 
bund in einem beheizten Werkzeug, welches die 
Kontur des Formteils bestimmt, verpreBt wird, 
wobei das Harte- und Klebemittel unter dem Ein- 
fluB der Warme ausgehartet wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch oekenn- 
z eichnet , daB die geschaumte Platte Oder das 
geschaumte Bandmaterial durch ein das Harte- 
und Klebemittel enthartendes Bad gefuhrt und voll- 
standig getrankt wird, anschlieBend uber einen 
ersten Kalander mit einstellbarer Spaltbreite 
gefuhrt wird, wodurch das getrankte Bandmaterial 
gewalkt und uberschussiges Harte- und Klebemittel 
herausgedruckt wird, danach auf beiden Flachsei- 
ten der geschaumten Platte Oder des geschaumten 
Bandmaterials Deckschichten zugefuhrt werden, 
diese Deckschichten mit der geschaumten Platte 
oder dem geschaumten Bandmaterial in einem 
zweiten Kalander in Kontakt miteinander gebracht 
werden und schlieBlich dem beheizten Formwerk- 
zeug zugef Qhrt werden, wobei unter der Warmeein- 
wirkung das Harte- und Klebemittel sowohl die 
geschaumte Platte oder das geschaumte Bandma- 
terial versteift als auch eine Klebebindung zwi- 
schen den Deckschichten und der geschaumten 
Platte oder dem geschaumten Bandmaterial her- 
stellt. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch oekenn- 
zeichnet. daB die geschaumte Platte Oder das 
geschaumte Bandmaterial zwischen dem ersten 
und zweiten Kalander mit einem Katalysator 
benetzt wird, der beim Durchlaufen des zweiten 
Kalanders durch Walken mit dem Harte- und Klebe- 
mittel vermischt und uber der Breite der geschaum- 
ten Platte oder des geschaumten Bandmaterials 
verteilt wird und im anschlieBenden Formwerkzeug 
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die AushSrtung des Harte- und Klebemrttels 
beschleunigl. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch qekenn- 
zeichnet daB auf die geschaumte Platte Oder das s 
geschaumte Bandmaterial einsertig etne Deck- 
schicht aufgelegt wird, anschlieBend der Verbund 

in einem beheizten Werkzeug zu einem Formteil 
ohne Oder mit Kontur verpreBt wird, und schlieBlich 
die endguftige Formgebung des Formteils durch w 
Verklebung der unbeschichteten Seite der Platte 
mit der Dachhaut erhatten wird. 

5. Nach einem der Anspruche 1 bis 4 hergestellte 
Dachversteifung, dadurch qekennzeichnet daB is 
das Material der geschdumten Platte (14) Oder des 
geschaumten Bandmaterials (14) ein Polyurethan- 
weichschaum auf Polyesterbasis ist. 

6. Dachversteifung nach Anspruch 5, dadurch 20 
qekennzeichnet. daB als Hdrte- und Klebemittel 
Diisocyanat dient. 

7. Dachversteifung nach Anspruch 6, dadurch 
qekennzeichnet. daB als Katalysator ein Gemisch 25 
aus Wasser und Amin im Verhaitnis 10 zu 1 dient. 

8. Dachversteifung nach einem der Anspruch 5 bis 7, 
dadurch qekennzeichnet daB die Deckschicht 
(16, 18) ein Kraftliner oder Vlies ist 30 

9. Dachversteifung nach einem der Anspruch 5 bis 8, 
dadurch qekennzeichnet daB die Deckschicht 
(16, 18) mit Fasermaterial, wie Glas- Oder Karbon- 
fasern armiert ist. 35 



betragt 

14. Dachversteifung nach einem der Anspruche 5 bis 

13, dadurch qekennzeichnet. daB die Deck* 
schicht (16, 18) ein Fiachengewicht zwischen 160 
g/m 2 und 200 g/m 2 . vorzugsweise 186 g/m 2 , auf- 
weist. 

15. Dachversteifung nach einem der Anspruche 5 bis 

14, dadurch qekennzeichnet daB die auBere und 
innere Beschichtung (20, 22; 24, 26) ein Fiachen- 
gewicht zwischen 10 g/m 2 und 30 g/m 2 , vorzugs- 
weise 20 g/m 2 aufweist. 



10. Dachversteifung nach einem der Anspruche 5 bis 

9, dadurch qekennzeichnet daB die Deckschicht 
(16, 18) auBen und innen mit Beschichtungen (20, 

22; 24, 26) aus Polyolefinen versehen ist. 40 

11. Dachversteifung nach einem der AnsprOche 5 bis 

10, dadurch qekennzeichnet daB die 
geschaumte Platte (14) Oder das geschaumte 
Bandmaterial (14) eine Dicke zwischen 5 mm und 45 
10 mm aufweist. 



12. Dachversteifung nach einem der Anspruche 5 bis 

11. dadurch qekennzeichnet daB die 
geschaumte Platte (14) oder das geschaumte so 
Bandmaterial (14) ein ursprungliches Raumgewicht 
zwischen 15 kg/m 3 und 25 kg/m 3 , vorzugsweise 
von 21 Kg/m 3 aufweist. 

13. Dachversteifung nach einem der Anspruche 5 bis 55 

12, dadurch qekennzeichnet daB der Gehalt an 
Harte- und Klebemittel nach dem ersten Kalander 
vorubergehend zwischen 200 g/m 2 und 300 g/m 2 
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